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Abstract of EP0697338 

The package consists of a box of polygonal 
cross-section, made from card or corrugated 
cardboard with a middle strip, a top and a bottom, 
and a sheet or a bag of a heat-shrink plastics 
material, stuck to the box with adhesive. The box 
is in the form of an inverted tray with its walls 
forming the middle strip, and with apertures in its 
base. The thermo-shrink plastics is attached to 
two opposite sides of the tray. The tray is made 
from a single panel of card or cardboard with a 
series of rectangular flaps which are folded to 
form its sides. 
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(54) Emballage de conditionnement pour produit de forme non specifique, ensemble de flans, 
procede et dispositif pour obtenir un tel emballage 



(57) II s'agit d'un emballage de conditionnement 
composite pour au moins un produit (22) de forme non 
specifique n 'occupant pas la totalite du volume disponi- 
ble de I'emballage, d'un precede, d'un dispositif et d'un 
ensemble de flans pour obtenir un tel emballage. L'em- 
ballage comprend une boTte de section transversale po- 
lygonale en materiau en feuille de carton ou carton on- 
dule, comportant une ceinture, un fond et un dessus, et 
une feuille (13) ou un sac en matiere plastique ther- 
mo-retractable, fixe a lad it e boTte par collage, de blocage 
par thermo-constriction du ou des produits contre le 
fond. Labofte comporte une boTte intermediaire en forme 
de barquette (10) retournee dont les parois torment au 
moins en partie ladite ceinture, et dont le fond est ajoure 
le film ou le sac etant fixe aux bords peripheriques (14) 
de deux parois opposees de ladite barquette, ladite bar- 
quette etant enveloppee au moins en partie par une 
feuille (23) formant lefondde I'emballage etfixee a ladite 
barquette par collage. 
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Description 

La presents invention conceme un emballage de 
condrtionnement composite pour prodult de forme non 
specifique du type comprenant une boTte de section 
transversale polygonale en materiau en feuillede carton 
ou carton ondule, comportant une ceinture de volets la- 
teraux, un fond et un dessus, et une feuille ou un sac en 
matiere plastique the r mo-retractable, fixe a ladite botte 
par collage, de blocage par thermo-contraction du ou 
des produits contre le fond. 

Ella conceme egalement un ensemble de flans, un 
dispositif et un precede pour obtenir un tel emballage. 

Elle trouve une application particulierement impor- 
tante bien que non exclusive dans le domaine du trans- 
port par la poste de produits ou de lots de produits de 
volumes differents tels que des livres, des fournitures de 
bureau, etc., prop res a etre entierement con ten us dans 
le volume interne de ('emballage mats sans en occuper 
tout I'espace, et qui vont ainsi pouvoir £tre maintenus 
fermement en position contre une face int6rieure de 
I'emballage, quelque sort la position de celui-ci lors du 
transport. 

On connatt deja des emballages pour le condition- 
nement sous film en matiere plastique thermo- retracta- 
ble d'au moins un produit du type ci-dessus defini- 

Le document FR 2.625.181 decrit par example un 
emballage ou le film est coll6 sur le fond de I'emballage 
et rabattu sur les produits a maintenir contre le fond. 

On connaTt §galement (FR-A-2 577 51 9) un embal- 
lage avec film retractable en deux parties, socle et cou- 
vercle. 

De tels emballages presentent des inconvenients, 
I Is sont tout d'abord peu aises a f abriquer. Leur mon- 
tage est en effet difficilement mecanisable. La necessity 
de rabattre le film plastique sur les produits a transporter 
entraine par ailleurs une plus grande consommation de 
matiere plastique, du fart du recouvrement necessaire 
entre rabats. 

Le chauffage de ces emballages pour obtenir la ther- 
mo-relraction est egalement difficile a mettre en oeuvre 
compte tenu des difficultes structure lies, liees a I'embal- 
lage, de circulation d'un fluide convecteur autour du film 
a retract er. 

La presents invention vise a fournir un emballage, 
un ensemble de flans, un precede et un dispositif de con- 
ditionnement pour produits de forme non specifique, re- 
pondant mieux que ceux anterteuremerit connus aux exi- 
gences de la pratique, notamment en ce qu'elleautorise 
une fabrication automatique des emballages, un chauf- 
fage optimise du film a redactor et ce tout en garantissant 
une excellente fixation du film ou du sac en matiere plas- 
tique sur la boTte en carton. 

Avec I' invent ion, la resistance a I'arrachage ou au 
cisailiement des liaisons entre feuille en matiere plasti- 
que et parois internes est amelioree, ce qui evite la de- 
solidartsation entre produits et botte lorsque I'emballage 
est soumis a des chocs, chutes ou retoumements no- 



tamment tors des manutentions. 

Dans ce but, I'invention propose notamment un em- 
ballage de conditionnement composite pour au moins un 
produit de forme non specifique n'occupant pas la total ite 

s du volume disponible de I'emballage, comprenant une 
boTte de section transversale polygonale en materiau en 
feuille de canon ou carton ondule, comportant une cein- 
ture, un fond et un dessus, et une feuille ou un sac en 
matiere plastique thermo- retractable, fixe a ladite boTte 

10 par collage, de blocage par thermo-constriction du ou 
des produits contre le fond, 

caracterise en ce que la botte comporte une boTte inter- 
mediate en forme de banquette retoumee dont les parois 
torment au moins en partie ladite ceinture et dont le fond 

is est ajoure\ le film ou le sac etant fixe aux bords p6riph6- 
riques de deux parois opposees de ladite barquette, la- 
dite barquette etant envelopp6e au moins en partie par 
une feuille formant le fond de remballage et fixee a ladite 
barquette par collage. 

20 Dans des modes de realisation avantageux on a de 
plus recours a Tune et/ou a I'autre des dispositions 
suivantes : 

- * le fond de la barquette est ajoure sur une superficie 
25 de dimension superieure a la mortie de la superficie 
dudit fond ; 

la feuille, ou le sac, de matiere plastique est fixe" sur 
le bord periphenque interne de deux parois oppo- 
se sees de la barquette ; 

la feuille, ou le sac, de matiere plastique est fixe sur 
le bord pgriphenque exteme de deux parois oppo- 
sees de la barquette ; 

35 

la barquette retoumee est obtenue par pliage d'un 
flan comprenant un volet central rectangulaire for- 
mant le fond de ladite barquette, led it volet central 
6tant muni de quatre rabats Iat6raux rectangulaires 
40 respectivement relies aux quatre cotes dudit volet 
central par des lignes de pliage et formant les parois 
de la barquette, a savoir deux premiers rabats late- 
raux opposes, chacun muni de deux rabats secon- 
dares d'extremite" relies de part et d'autre par des 
45 lignes de pliage audit premier rabat lateral corres- 
pondant, et deux seconds rabats lateraux opposes 
denues de rabats secondares, lesdits rabats secon- 
daires d'extremite etant chacun fixe par collage sur 
ledit second rabat lateral adjacent ; 

so 

la largeur des deux seconds rabats lateraux oppo- 
ses denues de rabat secondare, est plus petite que 
cede des deux premiers rabats lateraux ; 

55 . la feuille formant le fond de I'emballage est obtenue 
a parti r d'un flan comprenant une suite de volets rec- 
tangulaires relies les uns aux autres par des lignes 
de pliage paralleles, a savoir un volet principal rec- 
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tangulaire formant le fond de I'emballage, muni de 
deux rabats lateraux d' extremity relics par des li- 
gnes de pliage a deux cdtes opposes dudit volet 
principal et fixes par collage sur les rabats lateraux 
correspondants du flan formant les parois de la bar- 
quette, et deux series de volets enveloppants reliees 
audit volet principal sur ses deux autres cdtes, cha- 
que serie comprenantau moins un premier volet en- 
veloppant rectangulaire de recouvrement d'une 
autre paroi de lad it e banquette ; 

chacune desdites series comprend un deuxieme vo- 
let enveloppant, d'extremite, rabattu sur la face su- 
perieure extern e de la boite intermedia ire par pliage 
pour former le couvercle de I'emballage ; 

une desdites series de volets enveloppants compor- 
te un seul volet et I'autre en comporte au moins 
deux ; 

I'autre s6rie comporte trois volets ; 

la largeur d'un volet enveloppant ou la somme des 
largeurs respectives des deux volets enveloppants 
d'extremite est egale ou sensiblement egale a la lar- 
geur du volet central de la barquette sur lequel le ou 
lesdits volets enveloppants d'extremite sont colles 
pour former le couvercle de I'emballage. 

L' invention concerne egalement un ensemble de 
flans pour la fabrication d'un embaJlage de conditionne- 
ment composite pour au moins un produit de forme non 
specrfique n'occupant pas la totality du volume disponi- 
ble de I'emballage, caracterise en ce qu'il comporte, en 
combinaison : 

un flan comprenant un volet central rectangulaire 
propre a former le fond d'une barquette, (edit volet 
central etant ajoure et etant muni de quatre rabats 
lateraux respective ment relies aux quatre cotes du- 
dit volet par des lignes de pliage, propres a former 
les parois de la barquette, a savoir deux premiers 
rabats lateraux opposes chacun muni de deux ra- 
bats secondares d'extremite reli6s de part et d'autre 
par des lignes de pliage audit premier rabat lateral 
correspondant, et deux seconds rabats lateraux op- 
poses d6nu6s de rabat secondaire, 

un flan comprenant une suite de volets rectangu (ai- 
res relies les uns aux autres par des lignes de pliage 
paralleles, a savoir un volet principal rectangulaire 
propre a former le fond de I'emballage, muni de deux 
rabats lateraux d'extremite* relies par des lignes de 
pliage a deux cdtes opposes dudit volet principal et 
propres a §tre fixes par collage sur les rabats late- 
raux correspondant du flan formant les parois de la 
barquette et deux series de volets enveloppants re- 
liees audit volet principal sur ses deux autres cdtes, 



chaque s6rie comprenantau moins un premier volet 
enveloppant rectangulaire de recouvrement d'une 
autre paroi de ladite barquette, lors de la formation 
de i'emballage. 

5 

Avantageusement chacune desdites series de vo- 
lets enveloppants comprend un deuxieme volet envelop- 
pant, d'extremite, propre a etre rabattu sur la face supe- 
rieure externe de la barquette par pliage pour former au 
10 moins en partie le couvercle de I'emballage. 

Dans un mode de realisation avantageux, une des- 
dites series de volets enveloppants comporte un seul vo- 
let et I'autre serie en comporte au moins deux 

Egalement avantageusement, I'autre serie compor- 
15 te trois volets. 

Dans un mode de realisation egalement avanta- 
geux, la largeur d'un volet enveloppant ou la somme des 
largeurs respectives des deux volets enveloppants d'ex- 
tremite est egale ou sensiblement egale a la largeur du 
20 volet central de la barquette sur lequel le ou lesdits volets 
enveloppants d'extremite sont agences pour etre coll 6s 
pour former le couvercle de I'emballage. 

Egalement avantageusement, la largeur des deux 
seconds rabats lateraux opposes d6nues de rabat se- 
25 condaire, est plus petite que cede des deux premiers ra- 
bats lateraux. 

".'invention concerne egalement un precede d'em- 
baJlage d'au moins un produit de forme non specif ique 
n'occupant pas la totalite du volume disponible de I'em- 
30 ballage, caracterise en ce que 

on forme un premier ensemble comprenant : 

une barquette en carton ou carton onduie, 

35 

et une feuille ou un sac en matiere plastique 
thermo-retractable col!6e sur les bords periph6- 
riques de deux parois opposees de la barquette, 

40 - on place le ou les produits a emballer dans la bar- 
quette, sur le film en matiere plastique ou a I'interieur 
du sac, 

on plaque sur le dessus de ladite barquette un flan 
45 propre a recouvrir entierement la face ouverte de la 
barquette et a envelopper au moins en partie ladite 
barquette, pour former un second ensemble, 

on retoume ledrl second ensemble de 1 80° en main- 
50 tenant les produits en place, les produits reposant 
alors sur la face interne du flan recouvrant la face 
ouverte de ladite barquette, tout en m6nageant un 
passage vers le film en matiere plastique pour per- 
mettre son chauffage, 

55 

on chauffe pour retracter le film ou le sac et plaquer 
le ou les produits sur ladite face interne, 



3 



5 



EP 0 697 338 A1 



6 



puis on referme entierement le flan sur la barquette 
retournee avec (aquelle il est fixe* par collage. 

Dans des modes de realisation avantageux, on a de 
plus recours a Tune et/ou a I'autre des dispositions 
suivantes : 

pour former le premier ensemble, on realise tout 
d'abord la barquette par phage d'un flan, puis on col- 
le le film ou le sac sur les bords peripheriques de la 
barquette ; 

pour former le premier ensemble, on colle tout 
d'abord le film ou le sac en matiere plastique sur le 
flan a plat destine" a former ladite barquette, puis on 
forme ladite barquette par pliage ; 

on enveloppe la barquette et son contenu par le des- 
sus avec un flan comprenant une suite de volets rec- 
tangulaires relies les uns aux autres par des lignes 
de pliage paralleles, sans rabattre entierement le dit 
flan autour de la barquette, lesdits volets rectangu- 
laires comprenant: 

un volet principal rectangulaire plaque sur la 
face ouverte de la barquette, muni de deux ra- 
bats lateraux d'extremitd relies par des lignes 
de pliage a deux cotes opposes dudit volet prin- 
cipal, que Ton fixe par collage sur les parois de 
la barquette, 

et deux series de volets enveioppants relieves 
audit volet principal sur ses deux autres cdtes, 
chaque serie comprenant au moins un premier 
volet enveloppant rectangulaire de recouvre- 
ment d'une autre paroi de ladite barquette et 
une s6rie comprenant au moins un second volet 
pour recouvrir en totality le fond de Temballage, 
seconds volets que I'on laisse ou verts avant et 
pendant le chauffage ; 

la barquette est obtenue par pliage d'un flan com- 
prenant un volet central rectangulaire formant le 
fond de ladite barquette, et des rabats lateraux for- 
mant les parois de la barquette, lesdits rabats late- 
raux etant fixes entre eux par collage via des rabats 
secondaires ; 

le fond de la barquette retournee etant ajoure, et un 
espace etant structurellement manage entre la face 
interne du flan et le bond peripherique externa d'au 
moins une paroi de la barquette, on chauffe en fai- 
sant circuler un fluide caloporteur sur le film ou le 
sac en matiere plastique via le fond ajoure et led it 
espace ; 

la feuille, ou le sac, de matiere plastique est fixe sur 
le bord peripherique interne de deux parois oppo- 



s6es de la barquette ; 

la feuille, ou le sac, de matiere plastique est fix6 sur 
le bord p6riphe>ique exteme de deux parois oppo- 
5 s6es de la barquette. 

L'invention propose egalement un disposttif d'em* 
ballage d'au moins un prod u it de forme non specif ique 
n'occupant pas la totalite du volume disponible de Pern- 
io ballage, caract6rise en ce que il comporte : 

des moyens pour former un premier ensemble com- 
prenant une barquette en carton ou carton onduie 
et une feuille ou un sac en matiere plastique ther- 
is mo-retractable collie sur les bords peripheriques de 
deux parois opposees de la barquette ; 

des moyens de deplacement du premier ensemble 
pour rempiissage du ou des produits a emballer 
20 dans la barquette, sur le film en matiere plastique 
ou a Pint6rieur du sac ; 

des moyens pour amener et pour plaquer sur le des- 
sus de ladite barquette un flan prop re a recouvrir en- 
25 tierement la face ouverte de la barquette et a enve- 
lopper au moins en partie ladite barquette, pour for- 
mer un second ensemble ; 

des moyens de retoumement dudit second ensem- 
30 ble de 1 80°, et de maintien des produits pendant le- 
dit retoumement, les produits reposant apres retour- 
nement sur la face interne du flan recouvrant la face 
ouverte de ladite barquette, tout en menageant un 
passage vers le film en matiere plastique pour per- 
35 mettre son chauffage ; 

des moyens de chauffage agences pour retracter le 
film ou le sac et plaquer ainsi le ou les produits sur 
ladite face interne ; 

40 

et des moyens pour refermer entierement le flan sur 
la barquette retournee et pour fixer led it flan sur la- 
dite barquette par collage. 

45 Avantageusement les moyens pour former le pre- 
mier ensemble comprennent des moyens de pliage d'un 
flan pour former la barquette et des moyens d'amener et 
de collage du film ou du sac sur les bords peripheriques 
de la barquette ainsi form£e. 

50 Dans un mode de realisation avantageux, les 
moyens pour former le premier ensemble comprennent 
des moyens de collage du film ou du sac en matiere plas- 
tique sur le flan a plat destine a former ladite barquette, 
puis des moyens de mise en forme de I'ensemble pour 

55 obtenir ladite barquette recouverte int6rieurement du 
film par pliage. 

Egalement avantageusement, les moyens de colla- 
ge du film ou du sac sur la barquette sont agenc6s pour 
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coller ledit film ou ledrt sac sur tes bords peripheriques 
internes de deux parois opposges de la barquette. 

Dans un autre mode de realisation avantageux, les 
moyens de collage du film ou du sac sur la barquette 
sont agences pour coller ledit film ou ledit sac sur les 
bords peripheriques externes de deux parois opposees 
de la barquette. 

(.'invention sera mieux comprise a la lecture de la 
description qui suit de modes particuliers de realisation, 
donnes a titre d'exemples non limitatifs. 

La description se rdfere aux dessins qui I'accompa- 
gnent, dans lesquels : 

Les figures 1 A et IB montrent respectivement, en 
perspective, un flan a plat, et le meme flan plie, puis 
recouvert d'un film en matiere plastique pour former 
la barquette d'un premier mode de realisation d'un 
emballage selon ('invention. 

La figure 1 B' est une vue schematique, en coupe, 
d'une extremity de la barquette de la figure 1 B. 

Les figures 2A et 2B montrent respectivement, en 
perspective, un flan a plat avant recouvrement par 
un film en matiere plastique, et le meme flan plie 
pour former la barquette d'un emballage selon un 
deuxieme mode de realisation de I'emballage sebn 
I'invention. 

La figure 2B* est une vue schematique, en coupe, 
d'une extremity de la barquette de ia figure 2B. 

La figure 3 est une vue en perspective d'une boTte 
intermediaire selon la figure 1 B ou 2B, dans laquelle 
ont 6te places des p rod u its, et cfun fian prop re a 
constrtuer le fond d'un emballage selon un mode de 
realisation de I'invention. 

La figure 4 est une vue en perspective de I'emballa- 
ge obtenu apres retournement de I'ensemble bar- 
quette plus flan de la figure 3, avant fermeture des 
rabats du couvercle. 

La figure 5 est une vue en perspective d'un autre 
mode de realisation d'un emballage selon I'invention 
avant fermeture definitive, montrant la circulation du 
fluide caloporteur dans I'emballage, autour du film 
en matiere plastique. 

La figure 6 est une vue en perspective de I'emballa- 
ge de la figure 5 en cours de fermeture definitive. 

Les figures 7, 8 et 9 montrent schematiquement et 
respectivement les Stapes success ives de mise en 
place du film, ou sac, en matiere plastique, sur le 
flan destine a former la ceinture de volets et la face 
superieure interne de I'emballage, selon trois modes 
de realisation differents de fixation du film ou sac se- 



lon I'invention. 

La figure 10 montre schematiquement, en coupe, 
I'emballage ouvert pendant l'6tape de chauffage et 
5 de retraction du film en matiere plastique et I'embal- 
lage termine, apres fermeture et collage du couver- 
cle. 

La figure 11 montre schematiquement, en coupe, 
io deux emballages selon I'invention avec variantes de ✓ 
couvercle. 

La figure 12 montre schematiquement, en coupe, 
une variante d'un mode de realisation de I'emballa- 
15 ge selon I'invention avec un sac en matiere plastique 
dormant les principals etapes de procede d'embal- 
lage mis alors en oeuvre. 

Les figures 1 3 et 1 4 montrent, en vue en plan, deux 
20 autres modes de realisation de flan pour formation 
d'une barquette selon I'invention. 

Les figures 1 5 et 1 6 montrent, en vue en plan, deux 
autres modes de realisation de flan pour enveloppe 
25 selon I'invention. 

La figure 1 7 est une vue laterale schematique d'une 
premiere parti e d'un dispositif selon le mode de rea- 
lisation de I'invention plus particulrerement dec r it ici, 
30 d'obtention de la barquette et de mise en place du 
film. 

La figure 18 est une coupe selon XVI 1 1 -XVI 1 1 de la 
figure 17. 

35 

La figure 1 9 est une coupe selon XIX- XIX de la figure 
17. 

La figure 20 est une vue de dessus selon la fleche 
40 XX de la figure 19. 

La figure 21 est une vue schematique a plus grands 
echelle d'une partie de la figure 1 9. 

45 - |_a figure 22 est une vue laterale schematique d'une 
deuxidme partie du dispositif de la figure 17, mon- 
tant notamment la mise en place du flan de fond, le 
retournement de I'emballage, et son chauffage par 
thermo-retraction. 

50 

La figure 23 est une vue en coupe selon XXIII-XXIII 
de la figure 22. 

La figure 24 est une vue en coupe selon XXIV- XXIV 
55 de la figure 22. 

La figure 1 A montre un flan 1 en carton onduie com- 
prenant un volet central ajour6 2 rectangulaire, par 
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exemple pr6sentant quatre tenures identiques rectan- 
gulaires 3, reparties sy metriquement, dont la somme des 
superficies occupe sensiblement les 9/1 Oemes de la sur- 
face dudit volet. 

Le volet central 2 est muni de quatre rabats lateraux 
rectangulaires respect ivement relics aux quatre cotes 
dudit volet central par des premieres lignes de pliage 4, 
a savoir deux premiers rabats lateraux opposes 5, cha- 
cun muni de deux rabats secondaires d'extremite 6, rec- 
tangulaires, de mSme largeur que lesdits premiers ra- 
bats 5, srtues dans ie prolongement de ceux-ci, et reli6s 
de part et d'autre desdits premiers rabats lateraux par 
des secondes lignes de pliage 7 perpendiculaires aux 
premieres lignes de pliage des mSmes rabats, et deux 
seconds rabats lateraux opposes 6, demunis de rabats 
secondaires, de m§me largeur que les rabats secondai- 
res des premiers rabats lateraux. 

La figure 1 B montre un premier ensemble 9 appar- 
tenant a un emballage selon I'invention, comprenant une 
barquette 10 obtenue a partir du flan 1 plie, dont les ra- 
bats secondaires 6 ont ete coll6s sur la face interne 11 
des seconds rabats 8, les lignes de pliage 7 et 4 etant 
l^gerement decaiees en consequence. 

Dans un autre mode de realisation, les rabats se- 
condaires peuvent etre colics sur la face exteme 1 2 des 
seconds rabats ; dans ce cas, le d6calage entre lignes 
de pliage est dans ie sens inverse. 

L'ensemble 9 comporte de plus un film en matiere 
ptastique 1 3, (en trait mixte 1 3*) amene sur le dessus de 
la barquette 10 qui a 6te mise en forme. 

Le film 1 3 est de forme rectangulaire, de largeur sen- 
siblement 6gale a une dimension du volet central 2, par 
exemple la longueur de celui-ci, et de longueur sup6rieu- 
re a la longueur du flan 1 obtenue par ajout de I'autre 
dimension du volet central et des longueurs des deux 
premiers volets 5. 

Le film est fixe sur les bords peripheriques 14 des 
premiers rabats 5, sur la partie exteme 1 6 des parois de 
la barquette ainsi form6e, par des lignes de colle 17 (voir 
figure 1 B'), le bord periprterique 18 du film etant done a 
cheval sur les bords 1 4 des premiers rabats 5, et les deux 
autres bords periprteriques opposes 1 9 du film coinci- 
dant sensiblement avec les lignes de pliage 4 du fond 
de la barquette. 

Pour simplifier, on utilisera dans la suite de la des- 
cription les memes nunteros de reference pour designer 
les mdmes elements. 

La figure 2A montre le flan 1 sur lequel on vientcette 
fois-ci d'abord fixer le film 1 3 par collage sur la face in- 
terne 20 des premiers rabats 5 le long des bords p6ri- 
pfteriques 14 (ligne de colle 21 ) desdits premiers rabats, 
avant pliage, pour obtenir, apres pliage, l'ensemble 9 
avec film colle interieurement comme montre sur les fi- 
gures 2B et 2B\ 

La figure 3 montre l'ensemble 9 (barquette 10 +film 
1 3) dans lequel ont 6t6 places des p rod u its 22 de formes 
difterentes, sur lequel on vient plaquer une feuille en car- 
ton onduie 23 destin6e a former le fond de Temballage 



apr6s retou moment (voir figure 4). 

Plus precisement la feuille 23 est constituee par un 
flan comprenant un volet principal 24 rectangulaire, pro- 
pre a former le fond de Pemballage, muni de deux rabats 
s lateraux d'extremite identiques 25, opposes dans le sens 
transversal du flan, rectangulaires, ou trapezoidaux de 
petite base dirigee vers I'exterieur, relies par des lignes 
de pliage 26 audit volet principal, la distance entre les 
lignes de pliage 26 etant agenc6e pour permettre le re- 
couvrement de la face ouverte 27 de (a barquette 10 en 
tenant compte des epaisseurs cumul6es des rabats 8. 

Le flan com p rend egalement deux series 28 et 29 
de volets rectangulaires de dimension transversals kden- 
tique ou un peu interieure a celle du volet principal 24, 
situes de part et d'autre du volet principal 24 relies les 
uns aux autres par des lignes de pliage paralieies 30. 

Chaque s6rie com p rend un premier volet envelop- 
pant 31 , rectangulaire, de recouvrement d'une parol 32 
de la barquette sur laquelle est fixe ie film en matiere 
plastiqus the rmo- retractable 1 3 et un deuxieme volet en- 
veloppant 33, propre a etre rabattu sur la face externe 
du fond de la barquette. 

On a repr6sente sur la figure 3 en trait mixte, les me- 
mes elements etant references avec les m6mes num6- 
ros indices, le flan 23' avec ses rabats 33' applique et en 
partie replie sur la barquette avant retou moment. 

La figure 4 montre l'ensemble 34 obtenu aprfcs col- 
lage d'une part des rabats lateraux d'extremite 25 sur les 
seconds rabats 8, et d'autre part des premiers volets en- 
veloppant 31 sur la face exteme des parois 32 et retour- 
nement, les deuxiemes volets enveloppants 33 restant 
ouverts pour laisser, via les fenetres 3 du fond de la bar- 
quette, J'acces au fluide caloporteur vers le film ther- 
mo-r6tractable. 

La figure 5 montre une variante 35 de l'ensemble de 
la figure 4, dans lequel la longueur des seconds rabats 
lateraux opposes 8 d6nu6s de rabat secondare, est plus 
petite que celle des deux premiers rabats lateraux 5 et 
de leurs rabats secondaires d'extremite 6 ce qui laisse 
un passage 36 pour circulation d'un fluide caloporteur 
(fieche 37) au dessus de la face interne 38 du volet prin- 
cipal 24, avant fermeture et collage des rabats lateraux 
d'extremite 25. 

La figure 6 montre ie mode de realisation de P em- 
ballage selon I'invention plus particulierement decrit ici 
au moment de sa fermeture complete, aprfcs thermo-re- 
traction du film plastique 13 sur les produits 22. 

Les seconds volets 33, prealablement encoll6s par 
des lignes de colle 39, par exemple de colle dite "hot 
melt" ou de colle a f roid, continues ou interrompues, 39 
sur leur parties d'extremite pertph6riques internes res- 
pectives, sont plaques sur la face exteme du volet cen- 
tral 2, ajoure, qui comprend en face de lignes de colle, 
une partie non ajouree 40 pour cooperer avec lesdites 
parties d'extremite encollees. 

Les bords 41 des parties d'extremite des deux volets 
33 sont par exemple jointifs une fois lesdits volets rabat- 
tus sur ie fond 2, ce qui donne un aspect fini et assure 
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une bonne solidite et integrity a I'emballage obtenu. 

On a represents sur les figures 7, 8 et 9, trois types 
de fabrication du premier ensemble formS par la barquet- 
te et te film, ou sac, en matiere ptastique selon Inven- 
tion. 

La figure 7 montre une premiere Stape 42 cfamener 
du flan 1 , une deuxieme etape 43 de formation de la bar- 
quette 1 0 et d'amener du film 1 3 ou du sac 44 au dessus 
de ladrte barquette, et une trois ieme Stape 45 de collage 
du film 1 3 sur la barquette dont les faces extern es 1 6 de 
deux parois ont StS encollSes au prSalable. 

Le precede de la figure 7 correspond a celui dScrit 
en rdfdrence aux lignes 1 A, 1 B et 1 B\ 

La figure 8 correspond quant a e!!e au procedS evo- 
quS en rSfSrence aux figures 2A, 2B et 2B\ 

1 1 comprend une premiere Stape 46 d'amener du film 
1 3 ou du sac 44 sur le flan a plat 1 , le film Stant sensi- 
blement de mSme largeur que le flan, une deuxieme Sta- 
pe 47 de collage du film sur ledit flan a plat dont les bords 
pSriphSriques internes 14 ont 616 prSalablement encol- 
ISs, puis une trois ieme Stape 48 de formation de la bar- 
quette, le film epousant alors les faces internes de ladrte 
barquette pour donner le premier ensemble 9. 

La figure 9 montre quant a elle un mode de realisa- 
tion du procSdS combinant le collage sur les bords inter- 
nes et extemes des premiers rabats 5. 

La premiere etape 49 est identique a I'Stape 46. 
Puis, apres encollage des bords pSriphSriques internes 
et extemes du flan, on plaque (6tape 50) le film 13 de 
plus grande largeur que le flan sur ce dernier, puis on 
rabat les extern itels 51 du film autour des bords, et on 
Srige la barquette (Stape 52) pour obtenir un ensemble 
avec double collage, interne et exteme, du film sur les 
bords pSriphSriques 14 des premiers rabats 5. 

On a represents sur la figure 10 les deux dernieres 
Stapes du procede selon I'invention plus particuliere- 
ment dScrit ici, a savoir I'Stape 52 de chauffage par f luide 
cabporteur 53, par exemple souffIS par le dessus, et as- 
pire en 54 par les c6t6s, puis par le dessous de I'embal- 
lage, et I'Stape 55 de fermeture des rabats 33 et collage 
sur une languette centrale 56 du fond ajourS de la bar- 
quette. 

La figure 11 montre en coupe schSmatiquement 
deux emballages selon I'invention avec variante de cou- 
vercle, a savoir un emballage 57 avec deux volets d'ex- 
trSmite rectangulaire 58 de meme largeur, dont les bords 
59 sont jointifs, au centre de I'emballage, lorsqu'ils sont 
colles sur la languette centrale 60, separant les ouver- 
tures du fond ajoure 61 , et un emballage 62 comprenant 
un petit volet 63 d'extrSmilS de faible largeur, par exem- 
ple egale au dixieme de la largeur totale de I'emballage, 
et un grand volet 64 recouvrant sensiblement la totality 
du fond 65 de la barquette retournSe. 

Sur la figure 12, on a represents schSmatiquement 
les Stapes de fabrication d'un emballage selon I'inven- 
tion avec un sac ou sachet 66. Le sac 66 est par exemple 
collS sur la barquette prSformSe 67 a fond ajourS, sur le 
bord exteme de deux parois verticales 68 en vis a vis de 



la barquette. Puis le sac 66 est ouvert par les c6tes 69, 
et rempli de produits 70. 

Le couvercle 71 est alors mis en place pour fermer 
le deuxieme ensemble, qui est retournS, puis le sac est 
5 rStractS par la chaleur sur les produits avant fermeture 
des rabats 72. 

La figure 13 montre un flan 73 pour constitution 
d'une barquette pour emballage selon I'invention. Le 
fond 74 est ajourS par une serie de rangs 75 de fen §t res 
10 longitudinales 76, par exemple sept rangs de deux fend- 
tres rectangu (aires chacun, a savoir une petite fen£1re et 
une grande fenStre disposSes en quinconce d'un rang a 
I'autre. 

Les seconds rabats 77 dSnuSs de rabats secondai- 

75 res du flan comprennent une Schancrure 78 par exemple 
rectangulaire, centrSe, sur le bord pSriphSrique dudit ra- 
bat, quiva permettre une circulation duf luide caloporteur 
lors du chauffage, le long du film en matiere plastique. 
La figure 14 montre un autre flan 79 pour barquette 

20 selon I'invention avec une ouverture centrale 80 occu- 
pant les 8/10emes de la surface du volet central 81. 

Les figures 15 et 16 montrent respectivement deux 
flans 82 et 83 pour formation du fond de I'emballage se- 
lon I'invention, a savoir un flan 82 muni d'un rabat d'ex- 

25 trSmitS 84 propre a recouvrir en totalitS le fond de la bar- 
quette retournSe, et un flan 83 muni d'un rabat d'extrS- 
mitS 85 dans le prolongement du rabats 86 propre a re- 
couvrir en totalitS le fond de la barquette, agence pour 
venir recouvrir une paroi verticale de ladite barquette et 

30 dont le bord 87 vient coopSrer joint ivement ou sensible- 
ment jointivement avec le bord 88 du rabat 89situSsur 
le c6t6 opposS du volet central 90 du flan 83, par rapport 
audit volet central 90. 

Nous allons maintenant dScrire un dispositif d'em- 

3$ ballage d'au moins un produit de forme specifique selon 
I'invention en rSfSrence aux figures 17 a 22. 

La figure 17 montre des moyens 91 pour former un 
premier ensemble 92 comprenant une barquette en car- 
ton ondulS 93 et un film en matiere plastique thermo-rS- 

40 tractable 94 (en trait mixte sur la figure). 

Plus prScisSment ces moyens 91 comprennent un 
dispositif 95 de stockags vertical et de dSpilage de flans 
96 propres a former ladite barquette, connu en lui-meme. 
Les flans 96 sont dSposes un par un sur un tapis 

45 roulant 97 qui dSplace le flan transversalement pour 
I'amener en dessous d'une machine 98 propre a poin- 
cpnner, en faisant descendre un piston 99 de forme com- 
plSmentaire a celle du volume interne de la barquette, 
ledit flan vers une position 1 00 apres guidage a I'intSrieur 

so d'un puits de mise en forme 101, de facon a obtenir la 
barquette formSe 93. 

Des moyens d'encollage 102 connus en eux-m§- 
mes ont perm is au prSalable I' en collage des rabats du 
flan de facon a ce que les rabats de la barquette puissent 

55 §tre colles les uns sur les autres comme dScrft ci-avant. 
La barquette 93 est ensuite emmenSe au moyen 
d'un tapis roulant 1 03 (en trait mixte sur la figure 1 7) dans 
une position de mise en place du film en matiere plasti- 
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que. 

Lore du transfert en 104, des injecteurs de colle, par 
exemple toujours du type connue sous la denomination 
anglo-saxonne "hot melt", appliquent le ou les cordons 
de colle necessaires a la fixation utterieure du film plas- 
tique sur les bords extern es de la barquette, de facon 
connue en elie meme. 

Le film est alors mis en place de facon a former un 
ensemble 92 du type de celui montre" sur la figure 1B. 

L'ensemble 92 est ensulte repris par exemple par 
un tapis roulant vers des moyens 105 agences pour 
amener et pour placer les produrts a emballer dans ladrte 
barquette, de facon connue en elle-meme. 

On va maintenant decrire plus precisement en refe- 
rence a la figure 18 la machine 98 de formation de la 
barquette 93. 

La machine comporte un chassis 106, un piston 99, 
des moyens de guidage du piston 1 07 et des moyens de 
deplacement verlicaux 108 du piston, par exemple hy- 
draulique. 

La fete du piston est de forme compfementaire a cel- 
le du volume interne de la barquette ; il est propre a venir 
appuyer sur le flan 96, pour le mettre progressivement 
en forme via un entonnoir de guidage externe 110 pr6- 
sentant une partie haute de forme trapezoTdale, appar- 
tenantau pu its 1 01 , pour obtenir la barquette 93, qui peut 
ensuite etre reprise par le tapis 103. 

Sur la figure 19,. on a represent 6 le dispositif de mise 
en place du film plastique 94 qui est derouie a partir d'une 
bobine 111 via un systeme de defacement a rouleaux 
motorises successifs 112, servant egalement a la mise 
en tension du film plastique au dessus de la barquette a 
equiper. 

Pour ce fairs, il est prevu des moyens 11 3 de defa- 
cements verticaux du film et d'application dudit film sur 
la paroi interne de la barquette, moyens permettant par 
ailleurs de coller les extremites 114 du film sur les peri- 
pheries extemes 1 15 de la barquette, peripheries qui ont 
6X6 au prealable encollees. 

Des moyens 11 6 qui vont etre plus particulierement 
decrits en reference a la figure 21 permettent par ailleurs 
la mise en place de cette pellicule de facon a ce qu'elle 
dpouse le fond de la barquette 115. 

Celle-ci est ensuite reprise par un tapis roulant com- 
me indique sur la figure 17. 

La figure 20 montre en vuede dessus selon la fleche 
XX le dessus du film plastique 94 lorsqu'il va etre appli- 
que sur la barquette dont le fond apparatt en transparen- 
ce en 118. 

Plus precis6ment en reference aux figures 1 9 et 20, 
une broche ou barre de prehension 119, par exemple 
par pincement de I'extremite du film a derouler sur la lar- 
geur de ce dernier, coulisse horizontal em ent entre une 
position 119* (en trait interrompu sur la figure 20) ou elle 
vient chercher I'extremite du film, et une position 11 9" ou 
le film est d6roul6 au dessus de la barquette. Une barre 
fixe supporte par en-dessous le film ainsi derouie, des 
moyens 120' de decoupe permettant de couper le film a 



la longueur voulue. 

Des moyens escamotables sont prevus, compre- 
nant deux tiges paralleles 122 horizontals s'etendant 
au droit des parois verticales de la barquette entre une 
5 position ou le film repose sur les tiges, et une position 
(non representee sur les figures) ou les tiges sont esca- 
motees pour liberer entierement I'espace entre le film et 
la barquette. 

Chaque tige comporte un bras plat 121, articule en 
io rotation autour d'une tige correspondante, agenc6e pour 
exercer une contre-pression a i'interieur de la barquette, 
le film etant applique exferieurement en vis a vis sur les 
bords superieurs des parois de la barquette via des 
moyens pousseurs 123, egalement articuies et escamo- 
is tables. 

Une fois que le collage de la peripheric exteme de 
I'extr6mft6 114 du film sur la paroi 115 de la barquette 
est effectud, les bras plats applicateurs 121 s'effacent et 
le film plastique est enfonce par I'interm6diaire des 
moyens pousseurs 116 montres sur la figure 1 9, conn us 
en eux-memes, comprenant des vdrins pousseurs ter- 
miner par des patins pousseurs 125. 

On a represents sur la figure 22 la deuxieme partie 
1 26 du dispositif selon I'invention permettant d'obtenir un 
emballage optimise. 

Le premier ensemble 92 obtenu dans la premiere 
partie du dispositif, et dans lequel ont ete mis les paquets 
127, estamene par tapis roulant 128, via un poste d'en- 
collage exteme des volets 129, jusqu'a un dispositif 130 
de mise en place de I'enveloppe superieure 1 32 soute- 
nue, sur ses bords peripheriques perpend iculai res au 
sens cfavancement du tapis 128, par des rails laferaux 
131. 

Ce dispositif 1 30 comporte un plateau elevate ur 1 33 
qui amene la barquette, avec prise au passage de I'en- 
veloppe 132, dans une position superieure 134. L'en- 
semble est ensuite pousse de facon connue en elle-me- 
me par un moyen pousseur de type v6rin hydraulique 
135 sur le dispositif de retournement 136 qui comporte 
une premiere bielle 1 37 actionnee par un moteur 138,et 
une seconde bielle 1 37\ I'extremite superieure des deux 
bielles etant f ixee de part et d'autre du diametre d'un dis- 
que 1 37" solidaire en rotation des moyens support de 
I'emballage lors de son retournement, le systeme de 
bielles permettant un mouvement d'aller et retour entrat- 
nant la rotation de 180° de l'ensemble. 

Le dispositif 1 36 comporte des moyens conn us en 
eux-memes permettant de soutenir les prod u its 1 27 par 
en-dessous, par exemple au travers des ouvertures de 
la paroi ajouree 139 de la barquette, des moyens de 
maintien 140 et des moyens 141 permettant ensuite 
revacuation sur un tapis roulant 142 apres retourne- 
ment. 

Une fois Temballage retoume celui-ci se retrouve 
avec les rabats superieurs 143 en partie haute, la face 
ajouree etant accessible par un fiuide caloporteur (fleche 
144) qui permet de retracter le film plastique. 

Les moyens de chauffage mis en oeuvre sont con- 
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nus en eux-memes et comprennent par exemple un dis- 
posal if de soutflage d'air chaud. 

Des moyens aspirateurs 145 (caissons de support 
mis au vide par exemple) sont 6galement avantageuse- 
ment pr6vus pour evacuer le fluide caloporteur. 

L'ensemble de I'emballage est ensuite dirige via le 
tapis roulant 142 vers des moyens applicateurs (non re- 
present6s) pour la mise en pression des couvercles 143 
sur le dessus de Pemballage maintenant constitue par le 
tond ajoure de la barquette retourn6e 139, des moyens 
encolleurs (non repr6sent6s) ayant entre-temps interpo- 
se les filets de code necessaires, avant la mise en pres- 
sion. 

L'emballage est ensuite evacu6 de facon connue en 
elle-meme. 

Les figures 23 et 24 donnent des details de realisa- 
tion du dispositif 130 de mise en place de I'enveloppe. 

Le dispositif 1 30 comprend des moyens 1 50 de stoc- 
kage horizontal et de ddpilage du flan d'enveloppe 1 32. 

Le flan est repris par en-dessous via un tapis roulant 
151, amene au-dessus de la barquette 93, sous un en- 
tonnoir renverse 152 dont la partie inferieure permet de 
guider I'enveloppe lors de son repliement autour de la 
barquette, et dont la partie superieure est un canal pa- 
rallelepiped ique de dimensions internes correspondanl 
aux dimensions externes de la barquette recouverte de 
I'enveloppe avec lesquels slle coop ere a frottement. 

La barquette est ensuite deplacee vers le haut et an- 
tra ine de ce fait I'enveloppe 1 32 qui vient coiffer et en- 
ve topper ladite barquette dont ies parois, en position ter- 
minate sont situges au dessus du bord supeVieur de la- 
dite partie superieure de Pentonnoir. 

Des pat ins 1 53 de mise en pression des rabats la- 
teraux de I'enveloppe sur les rabats lateraux formant les 
parois de la barquette sont par ailleurs prevus et com- 
pletent le collage. 

La figure 24 montre schematiquement une vue du 
dispositif 136 de retournement. 

Des moyens 154 de maintien des produits par 
en-dessous par exemple comprenant des pistons 155 
escamotables prop res a venir au travers des fenetres 
156 du fond ajourd de la barquette sont prevus. 



Revendications 

1. Emballage de conditionnement composite pour au 
moins un produil (22) de forme non specifique 
n'occupant pas la tot a lite du volume disponible de 
I'emballage, comprenant une bolte de section trans- 
versale polygonale en materiau en feuille de carton 
ou carton ondule, comportant une ceinture, un fond 
et un dessus, et une feuille (1 3) ou un sac en matiere 
plastique thermo-retractable, fixe a ladite bolte par 
collage, de blocage par thermo-constriction du ou 
des produits contre le fond, 
caracterise en ce que la botte comporte une bolte 
interm6diaire en forme de barquette (10) retoumee 



dont les parois torment au moins en partie ladite 
ceinture, et dont le fond est ajoure, le film ou le sac 
etant fixe aux bords periphdriques (14) de deux 
parois oppose es de ladite barquette, ladite bar- 
5 quette etant envelopp6e au moins en partie par une 
feuille (23) formant le fond de I'emballage et fix6e a 
ladite barquette par collage. 

2. Emballage selon la revendication 1 , caracterise en 
10 ce que le fond (2) de la barquette ( 1 0) est ajoure sur 

une superficie de dimension superieure a la moitie 
de la superficie dudit fond. 

3. Emballage selon I'une quelconque des revendica- 
tions pr6cedentes, caracterise en ce que la feuille 
(1 3), ou le sac (44,66), de matiere plastique est fixe 
sur le bord p6riph6rique interne de deux parois 
opposees de la barquette. 

20 4. Emballage selon I'une quelconque des revendica- 
tions precedentes, caracterise en ce que la feuille, 
ou le sac, de matiere plastique est fixe sur le bord 
periph6rique externe de deux parois opposees de 
la barquette. 

25 

5. Emballage selon Tune quelconque des revendica- 
tions precedentes, caracterise en ce que la bar- 
quette retournee est obtenue par pliage d'un flan (1 ) 
comprenant un volet central (2) rectangulaire for- 

30 mant le fond de ladite barquette, led it volet central 
etant muni de quatre rabats lateraux rectangu (aires 
respectivement relies aux quatre cotes dudit volet 
centra! par des lignes de pliage (4) et formant les 
parois de la barquette, a savoir deux premiers rabats 
35 lateraux (5) opposes, chacun muni de deux rabats 
secondaires d'extremite (6) relies de part et d'autre 
par des lignes de pliage (7) audit premier rabat late- 
ral correspondant, et deux seconds rabats lateraux 
opposes (8) denues de rabats secondaires, lesdits 
<o rabats secondaires d'extremite etant chacun fixe par 
collage sur I edit second rabat lateral adjacent. 

6. Emballage selon la revendication 5, caracterise en 
ce que la largeur des deux seconds rabats lateraux 

45 opposes (8) denues de rabat secondare, est plus 
petite que cede des deux premiers rabats lateraux. 

7. Emballage selon Tune quelconque des revendica- 
tions precedentes, caracterise en ce que la feuille 

so formant le fond de I'emballage est obtenue a partir 
d'un flan (23, 82, 83) comprenant une suite de volets 
rectangu laires relies les uns aux autres par des 
lignes de pliage paralleles (30), a savoir un volet 
principal rectangulaire (24, 90) formant le fond de 
£5 I'emballage, muni de deux rabats lateraux d'extre- 
mite (25) relies par des lignes de pliage (26) a deux 
cotes opposes dudit volet principal et fixes par col- 
lage sur les rabats lateraux con-espondants du flan 
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et prop res a fit re fix6s par collage sur les rabats 
lateraux correspondent du flan formant les pa- 
rots de la barquette et deux series (28, 29) de 
volets enveloppants relives audit volet principal 
sur ses deux autres cotes, chaque serie com- 
prenant au moins un premier volet enveloppant 
(31 ) rectangulaire de recouvrement d'une autre 
paroi de ladite barquette, lors de la formation de 
I'emballage. 



et en ce que chacune desdites series de volets 
enveloppants comprend un deuxieme volet enve- 
loppant (33), d'extrSmite, prop re a dtre rabattu sur 
la face superieure exteme de la barquette par pliage 
is pour former au moins en partie le couvercle de 
i'emballage. 



formant les parois de la barquette, et deux series 
(28, 29) de volets enveloppants reliees audit volet 
principal sur ses deux autres cotes, chaque serie 
comprenant au moins un premier volet enveloppant 
(31) rectangulaire de recouvrement d'une autre 
paroi de ladite barquette. 

8. Emballage selon la revendication 7, caracteris6 en 
ce que chacune desdites series comprend un 
deuxieme volet enveloppant (33), d'extremite, 
rabattu sur la face superieure extern e de la boTte 
intermSdiaire par pliage pour former le couvercle de 
I'emballage. 

9. Emballage selon la revendication 7, caracteris6 en 
ce que une desdites series de volets enveloppants 
comporte un seul volet (89) et I'autre en comporte 
au moins deux. 

10. Emballage selon la revendication 9, caracterise en 
ce que Pautre serie comporte trois volets (85, 86). 

11. Emballage.se ton Tune quelconque des revendica- 
tions 7 a 10, caracteris6 en ce que la largeur d'un 
volet enveloppant ou la somme des largeurs respec- 
tives des deux volets enveloppants d'extremite est 
6gale ou sensiblement 6gale a la largeur du volet 
central de la barquette sur lequel le ou lesdits volets 
enveloppants d'extremite sont colles pour former le 
couvercle de I'emballage. 

12. Ensemble de flans pour la fabrication d'un embal- 
lage de conditionnement composite pour au moins 
un produit de forme non specifique n'occupant pas 
la totalite du volume disponible de I'emballage, 
caracteris6 en ce qu'il comporte, en combinaison 

un flan (1 ) comprenant un volet central (2) rec- 
tangulaire propre a former le fond d'une bar- 
quette, ledit volet central (2) etant ajour6 et 6tant 
muni de quatre rabats lateraux respect ivement 
relics aux quatre c6tes dudit volet par des lignes 
de pliage, propres a former les parois de la bar- 
quette, a savoir deux premiers rabats lateraux 
(5) opposes chacun muni de deux rabats secon- 
dares d'extremite (6) reliSs de part et d'autre 
par des lignes de pliage (7) audit premier rabat 
lateral correspondant, et deux seconds rabats 
lateraux opposes (8) d6nu6s de rabat secondai- 
re, 

un flan (23) comprenant une suite de volets rec- 
tangulaires relies les uns aux autres par des li- 
gnes de pliage paralleles, a savoir un volet prin- 
cipal rectangulaire (24) propre a former le fond 
de I'emballage, muni de deux rabats lateraux 
d'extremite (25) relies par des lignes de pliage 
(26) a deux cotes opposes dudit volet principal 



13. Ensemble selon la revendication 12, caracterisd en 
ce que une desdites series de volets enveloppants 

20 comporte un seul volet (89) et I'autre serie en com- 
porte au moins deux. 

14. Ensemble selon la revendication 13, caracterise en 
ce que I'autre s6rie comporte trois volets. 

25 

15. Ensemble selon Tune quelconque des revendica- 
tions 12 a 14, caracterisd en ce que la largeur d'un 
volet enveloppant ou la somme des largeurs respec- 
tives des deux volets enveloppants d'exttemite est 

30 egale ou sensiblement egale a la largeur du volet 
central de la barquette sur lequel le ou lesdits volets 
enveloppants d'extremite sont agences pour Sire 
colles pour former le couvercle de I'emballage. 

35 16. Ensemble selon I'une quelconque des revendica- 
tions 12 a 15, caracteris£ en ce que la largeur des 
deux seconds rabats lateraux opposes denues de 
rabat secondaire, est plus petite que celle des deux 
premiers rabats lateraux. 

40 

17. Procede d'emballage d'au moins un produit (22, 
1 27) de forme non specifique n'occupant pas la tota- 
lity du volume disponible de I'emballage, caracteris6 
en ce que 

45 

on forme un premier ensemble (9, 92) 
comprenant : 

une barquette (10, 93) en carton ou carton 
so ondule, 

et une feuille (1 3, 94) ou un sac (44) en ma- 
ture plastique the rmo- retractable col lee 
sur les bords pdriprteriques de deux parois 
ss opposees de la barquette, 

on place le ou les produits (22, 127) a emballer 
dans la barquette, sur le film en matiere plasti- 
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que ou a Pinterieur du sac, 

on plaque sur le dessus de ladite barquette un 
flan (23, 132) propre a recouvrir entierement ia 
face ouverte de la barquette et a envelopper au 5 
moins en partie ladite barquette, pour former un 
second ensemble, 

on retourne ledit second ensemble de 1B0° en 
maintenant les produits en place, les produits 10 
reposant apres retournement sur la face interne 
du flan recouvrant la face ouverte de ladite bar- 
quette, tout en mSnageant un passage vers le 
film en matiere plastique pour permettre son 
chauffage, 75 

on chauffe pour r6tracter le film ou le sac et pla- 
quer le ou les produits sur ladite face interne, 

puis on referme entierement le flan sur la bar- 20 
quette retournee avec laquelle il est fixe par col- 
lage. 

18. Proced6 selon la revendlcation 17, caracterisS en 

ce que, pour former le premier ensemble, on realise 25 
tout d'abord la barq uette (1 0, 93) par pliage d'un flan, 
puis on colle le film ou le sac sur les bords periphe- 
riques de la barquette. 

19. Procede selon la revendication 18, caracterise en 30 
ce que, pour former le premier ensemble, on colle 
tout cfabord le film ou le sac en matiere plastique 

sur le flan a plat destine a former ladite barquette, 
puis on forme ladite barquette par pliage. 

35 

20. Proced6 selon Tune quelconque des revendications 
17 a 1 9, caracteYis6 en ce que on enveloppe la bar- 
quette et son contenu par le dessus avec un flan 
comprenant une suite de volets rectangulaires relies 

les uns aux autres par des lignes de pliage parafle- 40 
les, sans rabattre entierement le dit flan autour de 
la barquette, lesdits volets rectangulaires compre- 
nant: 

un volet principal (24) rectangulaire plaqu6 sur 45 
la face ouverte de la barquette, muni de deux 
rabats lat£raux d'extremite (25) relies par des 
lignes de pliage (26) a deux cotes opposes dudit 
volet principal, que Ton fixe par collage sur les 
parois de la barquette, so 

et deux series (28, 29) de volets enveloppants 
reliees audit volet principal sur ses deux autres 
cdtes, chaque s6rie comprenant au moins un 
premier volet enveloppant (31 ) rectangulaire de 55 
recouvrement d'une autre paroi de ladite bar- 
quette et une s6rie comprenant au moins un se- 
cond volet (84, 86) pour recouvrir en total ite le 



fond de I'emballage, seconds volets que Ton 
laisse ouverts avant et pendant le chauffage. 

21. Procede selon Tune quelconque des revendications 
17 a 20, caracterise en ce que ia barquette est obte- 
nue par pliage d'un flan comprenant un volet central 
rectangulaire formant le fond de ladite barquette, et 
des rabats lateraux formant les parois de la bar- 
quette, lesdits rabats Iat6raux etent fixes entre eux 
par collage via des rabats secondaires. 

22. Proc6de selon Tune quelconque des revendications 
1 7 a 21 , caracteris6 en ce que, le fond (2) de la bar- 
quette retournee etant ajoure\ et un espace (36) 
etant struct urellement menag6 entre la face interne 
(38) du flan et le bord p6ripherique externe d'au 
moins une paroi de fa barquette, on chauffe en fai- 
sant circuler un fluide caloporteur sur le film ou le 
sac en matiere plastique via le fond ajourd et ledit 
espace. 

23. Precede selon I'une quelconque des revendications 
17 a 22, caracterise en ce que la feuille, ou le sac, 
de matiere plastique est fixe sur le bord p6riph6rique 
interne de deux parois oppos6es de la barquette. 

24. Procedd selon Tune quelconque des revendications 
17 a 23, caracterise en ce que la feuille, ou le sac, 
de matiere plastique est fixe sur le bord peripherique 
externe de deux parois opposees de la barquette. 

25. Dispositif d'emballage d'au moins un prod u it de 
forme non specifique n' occupant pas la totalrte du 
volume disponible de I'emballage, caracterise en ce 
que il comporte : 

des moyens (91) pour former un premier en- 
semble (92) comprenant : 

une barquette (93) en carton ou carton on- 
dule, 

et une feuille (94) ou un sac en matiere 
plastique thermo-retractable collee sur les 
bords peripheYiques de deux parois oppo- 
sees de la barquette, 

des moyens de deplacement du premier en- 
semble pour remplissage du ou des produits 
(127) a emballer dans la barquette, sur le film 
en matiere plastique ou a I'interieur du sac, 

des moyens (1 31 ) pour amener et pour plaquer 
sur le dessus de ladite barquette un flan (1 32) 
propre a recouvrir entierement la face ouverte 
de la barquette eta envelopper au moins en par- 
tie ladite barquette, pour former un second en- 
semble, 
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des moyens (136) de retoumement dudlt se- 
cond ensemble de 180° et de maintien desdits 
produits sensiblement en place lors dudit re- 
toumement, les produits reposant alors sur la 
face interne du flan recouvrant la face ouverte 5 
de ladite banquette, tout en menageant un pas- 
sage vers le film en matiere plastique pour per- 
mettre son chautfage, 

des moyens de chautfage agences pour rGtrac- io 
ter le film ou le sac et plaquer le ou les produits 
sur ladite face interne, 

et des moyens pur refermer entierement le flan 
sur la barquette retournee et pour fixer ledit flan is 
sur ladite barquette par collage. 

26. Dispositif selon la revendication 25, caracterise en 
ce que, les moyens pour former le premier ensemble 
comprsnnent des moyens (99, 101) de pliage d'un 20 
flan pour former la barquette et des moyens (113) 
d'amener et de collage du film ou du sac sur les 
bords peripheYiques de la barquette ainsi formee. 

27. Dispositif selon la revendication 26, caracterise en 2S 
ce que, les moyens pour former le premier ensemble 
comprennent des moyens de collage du film ou du 
sac en matiere plastique sur le flan a plat destine" a 
former ladite barquette, puis des moyens de mise 

en lorme de Pensemble pour obtenir ladite barquette 30 
recouverte interieurement du film par pliage. 

28. Dispositif selon Tune quelconque des revendica- 
tions 25 a 27, caracterise en ce que les moyens de 
collage du film ou du sac sur la barquette sont agen- 35 
ces pour coller ledit film ou ledit sac sur les bords 
peripheriques internes de deux parois opposees de 

la barquette. 

29. Dispositif selon i'une quelconque des revendica- 40 
tions 25 a 28, caracterisS en ce que les moyens de 
collage du Rim ou du sac sur la barquette sont agen- 
ces pour coller ledit film ou ledit sac sur les bords 
peripheriques extemes de deux parois opposees de 

la barquette. 45 
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FIG. 1 A 
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FIG. 15 
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FIG. 16 
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FIG. 20 
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FIG. 2 1 
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